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Vorrichtung und Verfahren zur Blasf ormung von Behaltern 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Blasformung 
von Behaltern aus einem thermoplastischen Material, die 
eine Heizeinrichtung zur Temperierung von Vorf ormlingen 
und mindestens eine mit relativ zueinander positionier- 
baren Formtragern versehene Blasstation aufweist und 
bei der im Bereich der Blasstation mindestens zwei Ka- 
vitaten angeordnet sind, deren Langsachsen relativ zu- 
einander einen Abstand aufweisen, der groSer ist als 
ein Abstand von Vorf ormlingslangsachsen aufeinander 
folgender Vorformlinge im Bereich der Heizeinrichtung. 

Die Erfindung betrifft dariiber hinaus ein Verfahren zur 
Blasformung von Behaltern aus einem thermoplastischen 
Material, bei dem Vorformlinge temperiert und im Be- 
reich mindestens einer Blasstation zu Behaltern umge- 



formt werden und bei dem Formen zur Vorgabe der Behal- 
terkontur von Formt ragern gehaltert werden, die von 
Tragarmen positionierbar sind, sowie bei dem innerhalb 
jeder Blasstation mindestens zwei Vorformlinge gleich- 
zeitig zu Behaltern umgeformt und derart positioniert 
werden, da£ die Vorformlinge bei einer Eingabe in die 
Blasstation eine Positionierung relativ zueinander ein- 
nehmen, die von der Positionierung wahrend des Blasvor- 
ganges abweicht. 

Derartige Vorrichtungen werden dazu verwendet, Vorform- 
linge aus einem thermoplastischen Material, beispiels- 
weise Vorformlinge aus PET (Polyethylenterephthalat ) , 
innerhalb einer Blasmaschine zu Behaltern urazuformen. 
Typischerweise weist eine derartige Blasmaschine eine 
Heizeinrichtung sowie eine Blaseinrichtung auf, in de- 
ren Bereich der zuvor temperierte Vorformling durch 
biaxiale Orientierung zu einem Behalter expandiert 
wird. Die Expansion erfolgt mit Hilfe von Druckluft, 
die in den zu expandierenden Vorformling eingeleitet 
wird. Der verf ahrenstechnische Ablauf bei einer derar- 
tigen Expansion des Vorformlings wird in der 
DE-OS 43 40 291 erlautert. Die Vorrichtung ist eben- 
falls dazu ausgestattet , fertig geblasene Behalter aus 
der Blaseinrichtung zu entnehmen und weiterzubef ordern . 

Der grundsatzliche Aufbau einer Blasstation zur Be- 
halterformung wird in der DE-OS 42 12 583 beschrieben. 
Moglichkeiten zur Temperierung der Vorformlinge werden 
in DE-OS 23 52 926 erlautert. 

Innerhalb der Vorrichtung zur Blasformung konnen die 
Vorformlinge sowie die geblasenen Behalter mit Hilfe 
unterschiedlicher Handhabungseinrichtungen transpor- 



tiert werden. Bewahrt hat sich insbesondere die Verwen- 
dung von Transportdornen, auf die die Vorformlinge auf- 
gesteckt werden. 

Die Vorformlinge konnen aber auch mit anderen Tragein- 
richtungen gehandhabt werden. Die Verwendung von Greif- 
zangen zur Handhabung von Vorf ormlingen wird beispiels- 
weise in der FR-OS 27 20 679 beschrieben. Ein 
Spreizdorn, der zur Halterung in einen Mundungsbereich 
des Vorformlings einfiihrbar ist, wird in der 
WO 95 33 616 erlautert . 

Die bereits erlauterte Handhabung der Vorformlinge er- 
folgt zum einen bei den sogenannten Zweistuf enverf ah- 
ren, bei denen die Vorformlinge zunachst in einem 
SpritzguSverfahren hergestellt, anschlieSend zwischen- 
gelagert und erst spater hinsichtlich ihrer Temperatur 
konditioniert und zu einem Behalter aufgeblasen werden. 
Zum anderen erfolgt eine Anwendung bei den sogenannten 
Einstuf enverf ahren, bei denen die Vorformlinge unmit- 
telbar nach ihrer spritzgufctechnischen Herstellung und 
einer ausreichenden Verfestigung geeignet temperiert 
und anschlieSend aufgeblasen werden. 

Im Hinblick auf die verwendeten Blasstationen sind un- 
terschiedliche Ausf iihrungsf ormen bekannt . Bei Blassta- 
tionen, die auf rotierenden Transport radern angeordnet 
sind, ist eine buchartige Auf klappbarkeit der Formtra- 
ger haufig anzutreffen. Bei ortsfesten Blasstationen, 
die insbesondere dafur geeignet sind, mehrere Kavitaten 
zur Behalterf ormung aufzunehmen, werden typischerweise 
parallel zueinander angeordnete Platten als Formtrager 
verwendet . 



Uberwiegend wird im Bereich einer Blasstation zu einem 
bestimmten Zeitpunkt jeweils ein Behalter geblasen. 
Insbesondere bei der Fertigung von kleinen Behaltern 
kann es jedoch vorteilhaft sein, gleichzeitig zwei oder 
mehr Vorf ormlinge in einer Blasstation zu einem Behal- 
ter aufzublasen. Eine derartige Verf ahrensweise wird 
beispielsweise in der WO-PCT 95/05933 sowie der WO-PCT 
96/26826 beschrieben. Auch im Bereich der sogenannten 
Einstuf enverf ahren sowie beim Extrusionsblasen ist die 
gleichzeitige Expansion mehrerer Vorformlinge im Zusam- 
menhang mit rotierenden Blasradern bereits be kann t . Bei 
Blasmaschinen mit stationar angeordneten Blasformen 
wird die uberwiegende Zahl der Maschinen mit Blassta- 
tionen ausgeriistet, die Mehrf achkavitaten aufweisen. 

Unterschiedliche Moglichkeiten zur Eingabe einer Mehr- 
zahl von Vorf ormlingen in eine Blasstation mit mehrer- 
ren Kavitaten sowie zur Entnahme einer Mehrzahl von ge- 
blasenen Behaltern aus derartigen Blasstationen werden 
in der DE-OS 198 10 238 erlautert . 

Die bislang bekannten Konstruktionen zu Blasstationen 
mit mehreren Kavitaten konnen noch nicht alle Anforde- 
rungen erfiillen, die an eine Produktion der Behalter 
mit hoher AusstoSleistung bei gleichzeitiger schonender 
Materialhandhabung und hoher maschinenbaulicher Zuver- 
lassigkeit gestellt werden. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Vor- 
richtung der einleitend genannten Art derart zu kon- 
struieren, daS eine schonende Materialhandhabung bei 
hoher Produktionsleistung unterstiitzt wird. 
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Diese Aufgabe wird erf indungsgemaE dadurch gelost, daE 
im Bereich der Blasstation ein den Abstand der Vorform- 
linge relativ zueinander veranderndes Positionierele- 
ment angeordnet ist und daE zwischen mindestens einem 
Heizelement im Bereich der Heizeinrichtung und der 
Blasstation ein gleichfalls den Abstand der Vorformlin- 
ge modif izierendes Spreizelement angeordnet ist. 

Weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein 
Verfahren der einleitend genannten Art derart anzugege- 
ben, daE eine gleichzeitige Ubergabe von mindestens 
zwei Vorformlingen an die Blasstation unterstutzt wird. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaE dadurch gelost, daE 
zwischen mindestens einem die Vorformlinge temperieren- 
den Heizelement und der Blasstation mindestens eine 
weitere Abstandsveranderung aufeinander folgender Vor- 
formlinge relativ zueinander durchgefuhrt wird. 

Durch die abstandsveranderliche Handhabung der Vorform- 
linge im Bereich der Blasstation ist es moglich, die 
Vorformlinge nebeneinander in den Bereich der Blassta- 
tion einzufiihren und erst im Bereich der Blasstation 
die endgultige Positionierung sowie die Vorgabe des fur 
die Blasverf ormung vorgesehenen Abstandes der Vorform- 
fb> linge vorzugeben. In umgekehrter Weise kann nach einem 

AbschluE der Blasverf ormung und einem Trennen der ge- 
blasenen Behalter von den Kavitaten eine Abstands vorga- 
be der geblasenen Behalter derart vorgenommen werden, 
daE die fur eine Ausgabe erf orderlichen optimalen Ab- 
standsverhaltnisse vorliegen. 

Durch die vorgeschlagene mindestens zweistufige Ab- 
standsveranderung der Vorformlinge ist es moglich, eine 



verbesserte Kinematik bereitzustellen, da die jeweilige 
Lokalisierung der Ab s t ands ve r ande rung an die Funktions- 
weise verwendeter Handhabungs-und Ubergabeeinrichtungen 
angepaSt werden kann, ohne das zwingend im Bereich ei- 
ner einzelnen Lokalisierung ein fester Wert fur eine zu 
realisierende Abs t ands ve r ande rung unveranderlich vorge- 
geben ist. Ebenfalls ermoglicht es die Aufteilung der 
Abstandsveranderung auf mehrere unterschiedliche Orte, 
eine kompakte Handhabung von zwei oder mehr Vorformlin- 
gen oder Behaltern durchzuf iihren, da der groSte Ab- 
stand, der am meisten Handhabung sraum erfordert, erst 
innerhalb der Blasstation eingenommen wird. 

Eine kompakte Ausf uhrungsf orm wird dadurch unterstiitzt, 
da£ das Spreizelement im Bereich der Heizeinrichtung 
angeordnet ist. 

Eine andere Ausf uhrungsf orm besteht darin, daS das 
Spreizelement in Transportrichtung der Vorformlinge 
hinter der Heizeinrichtung angeordnet ist. 

Eine gleichzeitige Durchfiihrung einer Transportbewegung 
der Vorformlinge und einer Durchfiihrung der Spreizbewe- 
gung kann dadurch erfolgen, daS das Spreizelement als 
kettenartige Umlenkung von Tragelementen fur die Vor- 
formlinge ausgebildet ist. 

Eine hohe Nut zungsf lexibilitat kann dadurch erreicht 
werden, daS das Spreizelement im Bereich eines Uberga- 
berades angeordnet ist . 

Eine hohe funktionelle Zuverlassigkeit kann dadurch un- 
terstiitzt werden, daS eine Mehrzahl von Spreizelementen 



im Bereich des zwischen der Heizeinrichtung und dem 
Blasrad angeordneten Ubergaberades angeordnet sind. 

Eine einfache mechanische Grundstruktur wird dadurch 
bereitgestellt , daS das Spreizelement zwei Spreizhebel 
sowie ein Stellelement aufweist. 

Eine mechanische Realisierung als Kniehebel kann da- 
durch erreicht werden, daS das Spreizelement zusatzlich 
zu den Spreizhebeln Positionierhebel aufweist und daS 
die Positionierhebel sowohl mit den Spreizhebeln als 
auch mit dem Stellelement verschwenkbar verbunden sind. 

Eine hohe Reproduktionsgenauigkeit bei der Durchfiihrung 
der Verstellbewegungen wird dadurch erreicht, daS das 
Stellelement eine von einer mechanischen Kurvensteue- 
rung beauf schlagbare Kurvenrolle aufweist. 

Der apparative Aufwand kann dadurch gering gehalten 
werden, da£ eine zweistufige Abstandsveranderung durch- 
gefiihrt wird. 

Eine optimale Anpassung der jeweiligen Abstandsverande- 
rungen an konstruktiv vorhandenen Randbedingungen kann 
dadurch erfolgen, daB eine dreistufige Abstandsverande- 
rung durchgefiihrt wird. 

Eine kontinuierliche Materialhandhabung wird dadurch 
unterstutzt, daS der Abstand der Vorformlinge relativ 
zueinander bei jeder Abstandsveranderung vergroSert 
wird. 

In der Zeichnung sind Ausf iihrungsbeispiele der Erfin- 
dung schematisch dargestellt. Es zeigen: 
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Fig. 1: Eine Ubersichtsdarstellung einer Vorrichtung 
zur Blasformung von Behaltern, die eine 
Heizeinrichtung, ein mit Blasstationen verse- 
henes rotierendes Blasrad sowie diverse Uber- 
gabeeinrichtungen aufweist, 

Fig. 2: eine perspektivische Darstellung von An- 
triebselementen fur ein Recksystem, 

Fig. 3: einen Querschnitt durch eine Blasstation mit 
dargestelltem Vorformling, teilweise expan- 
diertem Behalter mit eingef ahrener Reckstange 
sowie fertig geblasenem Behalter, 



Fig. 4: einen Horizontalschnitt durch eine Blasstation 
mit Positionierelement fur zwei Vorformlinge 
Oder Behalter, 

Fig. 5: eine Draufsicht auf ein Ubergaberad zwischen 
der Heizeinrichtung und dem Blasrad mit 
Spreizelementen, die von Ubergabearmen gehal- 
tert sind, 

Fig. 6: eine vergroBerte Darstellung eines Spreizele- 
mentes bei einer Anordnung der Halteelemente 
mit dem geringsten vorgesehenen Abstand, 

Fig. 7: eine Darstellung des Spreizelementes gemaS 
Fig. 5 nach Durchfiihrung einer teilweisen 
Spreizung 



und 



Fig. 8: das Halteelement gemaB Fig. 5 und Fig. 6 kurz 
vor einem Erreichen einer maximalen Spreiz- 
stellung . 

Fig. 1 zeigt den grundsatzlichen Aubau einer Blasma- 
schine, die mit einem rotierenden Blasrad (12) sowie 
einer Heizeinrichtung (2) fur zu temper ierende Vorform- 
linge (1) ausgestattet ist. Entlang eines Umfanges des 
Blasrades (12) sind Blasstationen (3) angeordnet, die 
jeweils Formtrager (4, 5) aufweisen. Die Formtrager (4, 
5) sind von Tragarmen (6, 7) gehaltert und dienen zur 
Posit ionierung von Formelementen, typischerweise von 
Formhalften (8, 9). 

Die Tragarme (6, 7) sind relativ zu einem Basisschwen- 
klager (10) drehbeweglich gelagert . Das Blasrad (12) 
rotiert relativ zu einer Blasradachse (14) und das Ba- 
sisschwenklager (10) ist in radialer Richtung der Blas- 
radachse ( 14 ) zugewandt angeordnet . 

Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausf uhrungsf orm ist die 
Heizeinrichtung (2) mit einer Transportkette (18) ver- 
sehen, die die zu erwarmenden Vorformlinge (1) entlang 
von Heizelementen (16) transport iert . Die Heizelemente 
(16) konnen beispielsweise als IR-Strahler ausgebildet 
sein. Es ist aber ebenfalls moglich, in anderen Fre- 
quenzbereichen operierende Strahler oder eine Konvekti- 
onsheizung vorzusehen. Bei der dargestellten Ausfuh- 
rungsform sind entlang des Transportweges der Vorform- 
linge (1) die Heizelemente (16) einseitig angeordnet 
und den Heizelementen (16) gegenuberliegend sind Re- 
flektoren (17) vorgesehen. Grundsatzlich ist auch eine 



beidseitige Anordnung von Heizelementen (16) realisier- 
bar . 

Im Bereich der Transportkette (18) sind die Vorformlin- 
ge (1) von Tragelementen (19) gehaltert . Die Tragele- 
mente (19) konnen beispielsweise als Transportdorne 
ausgebildet sein, auf die die Vorf ormlinge (1) aufge- 
steckt werden. Ebenfalls ist es denkbar, eine Halterung 
der Vorf ormlinge (1) iiber Zangen Oder Spreizdorne vor- 
zusehen. Eine weitere Variante besteht darin, im Be- 
reich der Heizeinrichtung umlaufende Tragelemente (19) 
zu verwenden, die separate Transportdorne haltern. 

Insbesondere ist daran gedacht, die Transportkette (18) 
aus kettenartig miteinander verbundenen Halterungsele- 
menten auszubilden, die jeweils die separaten 
Tragelemente (19) fur die Vorformlinge (1) haltern. Ei- 
ne Fiihrung der Transportkette (18) erfolgt mit Hilfe 
von Umlenkradern (11) . 

Eine Eingabe der Vorformlinge (1) kann derart erfolgen, 
da£ die Vorformlinge (1) zunachst entlang einer Trans- 
portschiene (20) , in deren Bereich die Vorformlinge (1) 
mit ihren Miindungen nach oben angeordnet sind, einer 
Wendeeinrichtung (21) zugefuhrt werden, die die Vor- 
formlinge (1) mit ihren Miindungen nach unten dreht und 
zu einem Eingaberad (22) ubergibt . Das Eingaberad (22) 
ist durch Ubergaberader (23, 24) mit der Heizeinrich- 
tung (2) gekoppelt. Insbesondere ist daran gedacht, die 
Vorformlinge (1) bereits im Bereich des dem Eingaberad 
(22) zugewandten Ubergaberades (23) auf die Tragelemen- 
te (19) aufzusetzen. 



Die Heizeinrichtung (2) ist von einem Ubergaberad (25) 
mit dem Blasrad (12) gekoppelt und im Bereich der 
Blasstationen (3) f ertiggeblasene Behalter (13) werden 
vom Blasrad (12) zu einem Entnahmerad (26) iibergeben. 
Das Entnahmerad (26) ist iiber das Ubergaberad (23) mit 
einem Ausgaberad (27) gekoppelt, das die geblasenen Be- 
halter (13) in den Bereich einer Ausgabestrecke (29) 
liberf iihrt . Im Bereich des Ausgaberades (27) kann eine 
zweckmaSige Anderung der raumlichen Orient ierung der 
geblasenen Behalter (13) durchgef iihrt werden. 

Zur Ermoglichung einer hohen Warmeeinbringung in die 
Vorformlinge (1) ohne Gefahr einer Uberhitzung der au- 
Beren Oberflache ist es moglich, im Bereich der 
Heizeinrichtung (2) zusatzlich zu den Heizelementen 
(16) Geblase anzuordnen, die Kiihlluft in den Bereich 
der Vorformlinge (1) leiten. Beispielsweise ist es mog- 
lich, in Transport richtung der Vorformlinge (1) 
abwechselnd Heizelemente (16) und Geblase nacheinander 
zu positionieren . 

Urn einen Vorformling (1) derart in einen Behalter (13) 
umformen zu konnen, daS der Behalter (13) Materialei- 
genschaften aufweist, die eine lange Verwendungsf ahig- 
keit von innerhalb des Behalters (13) abgefiillten Le- 
bensmitteln, insbesondere von Getranken, gewahrleisten, 
miissen spezielle Verf ahrensschritte bei der Beheizung 
und Orientierung der Vorformlinge (1) eingehalten wer- 
den. Daruber hinaus konnen vorteilhafte Wirkungen durch 
Einhaltung spezieller Dimensionierungsvorschrif ten er- 
zielt werden. 

Als thermoplastisches Material konnen unterschiedliche 
Kunststoffe verwendet werden. Einsatzfahig sind bei- 
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spielsweise PET, PEN oder PP. 

Die Expansion des Vorformlings (1) wahrend des Orien- 
tierungsvorganges erfolgt durch Druckluf t zuf iihrung . Die 
Druckluf tzuf iihrung ist in eine Vorblasphase , in der Gas, 
zum Beispiel PreSluft, mit einem niedrigen Druckniveau 
zugefiihrt wird und eine sich anschlieSende Hauptblaspha- 
se unterteilt, in der Gas mit einem hoheren Druckniveau 
zugefiihrt wird. Wahrend der Vorblasphase wird typischer- 
weise Druckluft mit einem Druck im Intervall von 10 bar 
bis 25 bar verwendet und wahrend der Hauptblasphase wird 
Druckluft mit einem Druck im Intervall von 25 bar bis 40 
bar zugefiihrt . 

Fig . 2 zeigt eine mogliche Realisierung f iir eine Reck- 
einrichtung (35), die dafiir vorgesehen ist, Reckstangen 
(38, 39) vor einem Aufblasen der Vorformlinge (1) zur 
Durchf iihrung einer Langsreckung in die Vorformlinge (1) 
einzuf iihren. Insbesondere ist es moglich, mit Hilfe der 
Reckeinrichtung (35) zwei oder mehr Reckstangen (38, 
39) gleichzeitig in die jeweils zugeordneten Vorform- 
linge (1) der betreffenden Blasstation (3) einzufahren. 

Bei der in Fig. 2 dargestellten Ausf iihrung s form ist das 
Recksystem derart ausgebildet, dafi eine Tandem- 
Anordnung von zwei Zylindern (36) bereitgestellt ist. 
Von einem Primarzylinder (37) werden die Reckstangen 

(38, 39) zunachst vor Beginn des eigent lichen Reckvor- 
ganges bis in den Bereich des Bodens des Vorformlings 

(1) gefahren. Wahrend des eigent lichen Reckvorganges 
wird der Primarzylinder (37) mit ausgef ahrener Reck- 
stange gemeinsam mit einem den Primarzylinder (37) tra- 
genden Schlitten (40) von einem Sekundarzylinder (41) 
oder iiber eine Kurvensteuerung positioniert . Insbeson- 
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dere ist daran gedacht, statt des Sekundarzylinders 
(41) eine Kurvensteuerung derart einzusetzen, daS von 
einer Fuhrungsrolle (42) , die wahrend der Durchfiihrung 
des Reckvorganges an einer Kurvenbahn entlanggleitet , 
eine aktuelle Reckposition vorgegeben wird. Die Fiih- 
rungsrolle (42) kann auch vom Sekundarzylinder (41) ge- 
gen eine Fuhrungsbahn gedriickt werden. Der Schlitten 
(40) gleitet entlang von zwei Fiihrungselementen (43). 

Zur Ermoglichung eines Einsetzens der Vorf ormlinge (1) 
in die Blasstation (3) und zur Ermoglichung eines Her- 
ausnehmens der fertigen Behalter (13) besteht die Bias- 
form zusatzlich zu den Formhalf ten (8, 9) aus einem Bo- 
denteil (44) , der von einer Hubvorrichtung positionier- 
bar ist. Der Vorformling (1) kann im Bereich der 
Blasstation (3) von einem Tragelement (19) , beispiels- 
weise einem Transportdorn, gehalten sein, der gemeinsam 
mit dem Vorformling (1) eine Mehrzahl von Behandlungs- 
stationen innerhalb der Vorrichtung durchlauf t . Es ist 
aber auch moglich, den Vorformling (1) beispielsweise 
iiber Zangen Oder andere Handhabungsmittel direkt in die 
Blasstation (3) einzusetzen. 

Zur Anpassung an unterschiedliche Formen des Miindungs- 
abschnittes des Vorformlings (1) ist gemafi Fig. 3 die 
Verwendung separater Gewindeeinsatze (45) im Bereich 
der Blasform (3) vorgesehen. Zusatzlich zum geblasenen 
Behalter (13) und dem gestrichelt dargestellten Vor- 
formling (1) ist auch die sich entwickelnde Blase (34) 
abgebildet . 

Fig. 4 zeigt einen horizontalen Schnitt durch die 
Blasstation (3) . Es ist insbesondere erkennbar, daE im 
Bereich jedes Formtragers (4, 5) mehrere Formhalf ten 
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(8, 9) angeordnet sind. Jeweils ein Paar von Formhalf- 
ten (8, 9) ist einander gegeniiberliegend angeordnet, urn 
eine Kavitat auszubilden. Die Anzahl der Werkzeuge je 
Blasstation (3) entspricht somit der Anzahl der gleich- 
zeitig herzustellenden Behalter (13') . Gegeniiber der. 
Verwendung eines gemeinsamen Werkzeuges fur alle 
gleichzeitig herzustellenden Behalter (13) weist die 
dargestellte Ausf iihrungsf orm den Vorteil einer groSeren 
Modularisierung bei Verwendung einer groSeren Anzahl 
einfach gestalteter Bauelemente auf . Die Herstellungs- 
kosten konnen hierdurch reduziert werden. 

Jeweils hinter den Formhalften (8, 9) sind innerhalb 
der Formtrager (4, 5) Temperiermittelkanale (46) fur 
ein zirkulierendes Temperiermittel abgebildet. 

Zur Handhabung der Vorformlinge (1) sowie der geblase- 
nen Behalter (13) innerhalb der Blasstation (3) wird 
ein Positionierelement (47) verwendet . Das 

Positionierelement (47) besteht aus zwei Traghebeln 

(4 8, 49) sowie einem die Traghebel (4 8, 49) miteinander 
verbindenen Querhebel (50) . Im Bereich jeweils eines 
Endes sind die Traghebel (48, 49) iiber Schwenkgelenke 

(51, 52) im Bereich der Tragarme (6, 7) angelenkt. Uber 
Schwenkgelenke (53, 54), die jeweils im Bereich von En- 
den der Traghebel (48, 49) angeordnet sind, die den 
Schwenkgelenken (51, 52) gegeniiberliegen, erfolgt eine 
Verbindung der Traghebel (48, 49) mit dem Querhebel 

(50) . 

Im Bereich der den Schwenkgelenken (53, 54) zugewandten 
Enden der Traghebel (48, 49) ist jeweils ein Halteele- 
ment (55, 56) fur die Vorformlinge (1) beziehungsweise 
die geblasenen Behalter (13) angeordnet. 
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Die Langendimensionierung der Hebel (48, 49, 50) sowie 
die Positionierung der Schwenkgelenke (51, 52, 53, 54) 
erfolgt derart, daB bei dem in Fig. 4 dargestellten Be- 
triebszustand eine Anordnung der Halteelemente (55, 56) 
im wesentlichen quer zu einer Mittellinie (57) der 
Blasstation (3) erfolgt und daB Mittellinien der 
Halteelemente (55, 56) relativ zueinander einen Einga- 
beabstand (58) aufweisen. 

Fig. 5 zeigt in einer vergroSerten Darstellung die Kon- 
struktion des zwischen der Heizeinrichtung (2) und dem 
Blasrad (12) angeordneten Ubergaberades (25) . Es ist 
erkennbar, daB das Ubergaberad (25) Ubergabearme (60) 
aufweist, die jeweils ein Spreizelement (61) haltern, 
das in der dargestellten Ausf iihrungsf orm zwei Aufnah- 
meelemente (62, 63) fur Vorformlinge (1) aufweist. Die 
Aufnahmeelemente (62, 63) sind in Endbereichen von 
Spreizhebeln (64, 65) angeordnet . Die Spreizhebel (64, 
65) sind im Bereich ihrer den Auf nahmeelementen (62, 
63) abgewandten Enden iiber Schwenkgelenke (66, 67) mit 
einem Quer segment (68) des Ubergabearme s (60) gekop- 
pelt . 

Eine weitere Kopplung erfolgt iiber Schwenkgelenke (69, 
70) mit Positionierhebeln (71, 72) . Die Schwenkgelenke 
(69, 70) sind hierbei zwischen den Schwenkgelenken (66, 
67) und den Auf nahmeelementen (62, 63) angeordnet. In 
ihren den Schwnkgelenken (69, 70) abgewandten Endberei- 
chen sind die Positionierhebel (71, 72) verschwenkbar 
mit einem Stellelement (73) gekoppelt, das innerhalb 
eines Langsschlitzes (74) des Ubergabearmes (60) ge- 
fiihrt ist. Das Stellelement (73) ist zusatzlich mit ei- 
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ner Kurvenrolle verbunden, urn eine mechanische Verstel- 
lung zu ermog lichen. 

Durch die verschwenkbare Kombination der Spreizhebel 
(64, 65), der Positionierhebel (71, 72) sowie des Uber- 
gabearmes (60) und des Stellelementes (63) wird eine 
Kniehebelverstellung bereitgestellt . Bei einer Langs- 
verschiebung des Stellelementes (73) innerhalb des 
Langsschlitzes (74) wird hierdurch eine Spreizung oder 
eine Annaherung der Auf nahmeelemente (62, 63) relativ 
zueinander durchgef iihrt . 

Aus Fig. 5 ist insbesondere erkennbar, daS die 
Spreizelemente (61) bei einer konstruktionsbedingten 
groSten Annaherung der Auf nahmeelemente (62, 63) anein- 
ander die Vorformlinge (1) von der Heizeinrichtung (2) 
ubernimmt . Bei einer anschlieSenden Drehung des Uberga- 
berades (25) erfolgt sowohl ein Spreizvorgang der 
Spreizelemente (61) als auch eine Verschwenkung der 
Ubergabearme (60) relativ zueinander. Durch diese Ver- 
schwenkung der Ubergabearme (60) relativ zueinander 
kann im Bereich der Ubergabe der Vorformlinge (1) von 
der Heizeinrichtung (2) zu den Spreizelementen (61) so- 
wie bei der Ubergabe der Vorformlinge (1) von den 
Spreizelementen (61) zum Positionierelement (47) eine 
verlangerte Ubergabezeit sowie eine verbesserte Kinema- 
tik bereitgestellt werden. 

Grundsatzlich sind mehrere Varianten zur Durchfiihrung 
einer mehrstufigen Abs t ands ve r ande rung der Vorformlinge 
(1) beziehungsweise der geblasenen Behalter (13) denk- 
bar. Bei der in Fig. 5 dargestellten Variante erfolgt 
eine dreistufige AbstandsvergroSerung . Eine erste Ab- 
standsvergroBerung wird bereits im Bereich der Heizein- 
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richtung (2) durchgef iihrt , da die im Bereich der 
Heizeinrichtung (2) umlaufenden Tragelemente (19) durch 
die vorgesehene Umlenkung in ihren die Vorf ormlinge (1) 
halternden Bereichen gespreizt werden. Die zweite Ab- 
standsveranderung erfolgt im Bereich des Ubergaberades 
(25) und die letzte Stufe der Abstandsveranderung wird 
dann im Bereich der Blasstation (3) iiber das Positio- 
nierelement (47) realisiert. 

Alternativ ist es auch denkbar, lediglich eine zweistu- 
f ige Abstandsvergrofierung vorzusehen . Beispielsweise 
ist es denkbar, eine erste AbstandsvergroSerung im Be- 
reich der Heizeinrichtung (2) vorzusehen, die Vorform- 
linge (1) dann mit zunachst gleichbleibendem Abstand 
zueinander im Bereich des Ubergaberades (25) zu trans - 
portieren und die zweite Stufe der Abstandsveranderung 
dann im Bereich der Blasstation (3) durchzuf iihren . 
Ebenfalls ist es moglich, im Bereich der Heizeinrich- 
tung (2) keine Abstandsveranderung zu realisieren und 
die zwei Stufen der Abstandsveranderung einerseits im 
Bereich des Ubergaberades (25) und andererseits im Be- 
reich der Blasstation (3) zu realisieren. Ebenfalls ist 
eine mehrstufige Abstandsveranderung vor einer Ubergabe 
der Vorf ormlinge (1) an die Blasstation (3) moglich. 

Fig. 5 zeigt eine vergrofierte Darstellung des 
Spreizelementes (61) bei einer groStmoglichen Annahe- 
rung der Auf nahmeelemente (62, 63) aneinander. 

GemaS Fig. 6 erfolgte bereits eine teilweise Verschie- 
bung des Stellelementes (73) innerhalb des Langsschlit- 
zes (74) und hierdurch wurde eine Auseinanderspreizung 
der Auf nahmeelemente (62, 63) hervorgeruf en . 
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GemaS Fig. 7 ist durch eine weitere Posit ionierung des 
Stellelementes (73) entlang des Langsschlit zes (74) der 
Spreizvorgang nahezu abgeschlossen . 

Die Bewegung des Stellelementes (73) innerhalb des 
Langsschlitzes (74) erfolgt zweckmaSigerweise iiber eine 
Kurvenrolle, die in Abhangigkeit von einer jeweiligen 
Rotationsbewegung des Ubergaberades (25) an zugeordne- 
ten Kurvensegmenten entlanggef uhrt wird. Die Bewegungs- 
vorgange konnen hierdurch exakt reproduzierbar durch- 
laufen werden. 
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Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zur Blasformung von Behaltern aus einem 
thermoplastischen Material, die eine Heizeinrich- 
tung zur Temper ierung von Vorf ormlingen und minde- 
stens eine mit relativ zueinander positionierbaren 
Formtragern versehene Blasstation aufweist und bei 
der im Bereich der Blasstation mindestens zwei Ka- 
vitaten angeordnet sind, deren Langsachsen relativ 
zueinander einen Abstand aufweisen, der groSer ist 
als ein Abstand von Vorf ormnlingslangsachsen auf- 
einander folgender Vorformlinge (1) im Bereich der 
Heizeinrichtung (2) , dadurch gekennzeichnet , daS im 
Bereich der Blasstation (3) ein den Abstand der 
Vorformlinge (1) relativ zueinander veranderndes 
Posit ionierelement (47) angeordnet ist und daB zwi- 
schen mindestens einem Heizelement (16) im Bereich 



der Heizeinrichtung (2) und der Blasstation (3) ein 
gleichfalls den Abstand der Vorformlinge (1) modi- 
fizierendes Spreizelement angeordnet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daS das Spreizelement (61) im Bereich der 
Heizeinrichtung (1) angeordnet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, da£ das Spreizelement (61) in Transportrich- 
tung der Vorformlinge (1) hinter der Heizeinrich- 
tung (2) angeordnet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, da£ das Spreizelement (61) als kettenar- 
tige Umlenkung von Tragelementen (19) fur die Vor- 
formlinge (1) ausgebildet ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet , da£ das Spreizelement (61) im 
Bereich eines Ubergaberades (25) angeordnet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daS eine Mehrzahl von Spreizelementen (61) im 
Bereich des zwischen der Heizeinrichtung (2) und 
dem Blasrad (12) angeordneten Ubergaberades (25) 
angeordnet sind. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daS das Spreizelement (61) 
zwei Spreizhebel (64, 65) sowie ein Stellelement 
(73) aufweist. 



Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet , daS das Spreizelement (61) 
zusatzlich zu den Spreizhebeln (64) Positionierhe- 
bel (71, 72) aufweist und dafi die Posit ionierhebel 
(71, 72) sowohl mit den Spreizhebeln (64, 65) als 
auch mit dem Stellelement (73) verschwenkbar ver- 
bunden sind. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, da£ das Stellelement (73) ei- 
ne von einer mechanischen Kurvensteuerung beauf- 
schlagbare Kurvenrolle aufweist. 

. Verfahren zur Blasformung von Behaltern aus einem 
thermoplastischen Material, bei dem Vorformlinge 
temperiert und im Bereich mindestens einer Blassta- 
tion zu Behaltern umgeformt werden und bei dem For- 
men zur Vorgabe der Behalterkontur von Formtragern 
gehaltert werden, die von Tragarmen posit ionierbar 
sind sowie bei dem innerhalb jeder Blasstation min- 
destens zwei Vorformlinge gleichzeitig zu Behaltern 
umgeformt und derart positioniert werden, daS die 
Vorformlinge bei einer Eingabe in die Blasstation 
eine Positionierung einnehmen, die von der Positio- 
nierung wahrend des Blasvorganges abweicht, dadurch 
gekennzeichnet, daS ein Abstand der Vorformlinge 
(1) relativ zueinander wahrend des Transportes von 
der Eingabe in die Blasstation (3) bis zur Blaspo- 
sitionierung verandert wird und dafi zwischen minde- 
stens einem die Vorformlinge (1) temperierenden 
Heizelement (16) und der Blasstation (3) mindestens 
eine weitere Abstandsveranderung aufeinander fol- 
gender Vorformlinge (1) relativ zueinander durchge- 
fuhrt wird. 
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11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daE die weitere Abstandsveranderung im Bereich der 
Heizeinrichtung (2) durchgefiihrt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet , 
daS die weitere Abstandsveranderung in Trans - 
portrichtung hinter der Heizeinrichtung (2) durch- 
gefiihrt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daS die weitere Abstandsveranderung im Bereich ei- 
nes Ubergaberades durchgefiihrt wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daS eine zweistufige Ab- 
standsveranderung durchgefiihrt wird . 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daS eine dreistufige Ab- 
standsveranderung durchgefiihrt wird . 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, da£ der Abstand der Vorform- 
linge (1) relativ zueinander bei jeder Abstandsver- 
anderung vergroEert wird. 
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Z US AMMENF AS S UNG 

Vorrichtung und Verfahren 
zur Blasformung von Behaltern 



Das Verfahren und die Vorrichtung dienen zur Blasfor- 
mung von Behaltern aus einem thermoplastischen Materi- 
al. Verwendete Vorformlinge werden zunachst temperiert 
und anschlieSend im Bereich mindestens einer Blasstati- 
on zu Behaltern umgeformt. Formen zur Vorgabe der Be- 
halterkontur werden von Formtragern gehaltert . Inner- 
halb jeder Blasstation werden mindestens zwei Vorform- 
linge gleichzeitig zu Behaltern umgeformt. Eine 
Positionierung der Vorformlinge erfolgt derart, da£ die 
Vorformlinge bei einer Eingabe in die Blasstation eine 
Positionierung einnehmen, die von der Positionierung 
wahrend des Blasvorganges abweicht. Ein Abstand der 
Vorformlinge relativ zueinander wird wahrend des Trans- 
portes von der Eingabe in die Blasstation bis zur 
Blaspositionierung verandert . Zusatzlich zu dieser er- 
sten Abstandsveranderung wird eine zweite Abstandsver- 
anderung aufeinander folgender Vorformlinge relativ zu- 
einander durchgef uhrt . 



